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©  Kunststoffabdichtungsbahnen. 

©  Nach  der  Erfindung  werden  Schweißflächen  an 
Abdichtungsbahnen  (1)  mit  Abdeckungs-  und 
Schutzstreifen  (2)  gegen  Verschmutzung  gesichert, 

welche  ohne  Klebemittel  an  der  Abdichtungsoann  (i) 
verklebt  werden. 
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jnstStonaDaicruungsDannen 

Die  Erfindung  betrifft  KunststottaDdicntungs- 
ahnen,  insbesondere  für  Deponiebasisabdichtun- 
3n,  die  überlappend  verlegt  und  an  den  Rändern 
liteinander  verschweißt  werden. 

Beim  Verschweißen  von  Kunststoffabdichtungs- 
ahnen  werden  die  Schweißflächen  plastifiziert  und 
ischließend  gegeneinandergedrückt.  Dazu  sind 
srschiedene  Schweißverfahren  bekannt.  Dazu  ge- 
ören  das  Heizkeilschweißen,  das  Heißluftschwei- 
en  und  das  Ultraschallschweißen.  Beim  Heizkeil- 
ohweißen  werden  die  Schweißflächen  durch  Be- 
jhrung  mit  einem  zwischen  den  Schweißflächen 
eführten  heißen  Keil  plastifiziert.  Beim  Heißluft- 
chweißen  wird  Heißluft  zur  Plastifizierung  der 
ichweißflächen  zwischen  die  Schweißflächen  ge- 
jnkt.  Beim  Ultraschallschweißen  ist  die  Einwirkung 
on  Ultraschall,  vorzugsweise  zusammen  mit  einem 
szillierend  zwischen  den  Schweißflächen  beweg- 
sn  Keil  vorgesehen. 

Für  alle  Schweißverfahren  ist  wichtig,  daß  die 
ichweißflächen  sauber  sind.  Das  gilt  besonders  für 
las  Heizkeilschweißen  und  das  Ultraschallschwei- 
ien.  Beim  Heißluftschweißen  trägt  der  Luftstrom 
:ur  Säuberung  der  Schweißflächen  bei. 

Das  Sauberhalten  von  Schweißflächen  ist  be- 
sonders  bei  der  Herstellung  von  Deponieabdichtun- 
jen  problematisch.  Üblicherweise  werden  die  Ab- 
iichtungsbahnen  nämlich  unmittelbar  auf  einer  Mi- 
leralschicht  verlegt.  Diese  Mineralschicht  setzt 
Artikel  frei,  die  auf  die  Schweißflächen  gelangen. 
Je  nach  Feuchtigkeitsverhältnissen  und  Windver- 
lältnissen  kann  das  dazu  führen,  daß  beim  Verle- 
gen  und  Schweißen  einer  Deponieabdichtung  ein 
Wann  der  Verlegekolonne  vorlaufend  zum  Schweiß- 
gerät  die  Schweißflächen  säubern  muß. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  eine 
Verschmutzung  der  Schweißflächen  zu  vermeiden 
jnd  dabei  geht  die  Erfindung  von  der  Überlegung 
aus,  die  Schweißflächen  solange  abzudecken,  bis 
die  Schweißung  erfolgt.  An  sich  bieten  sich  zur 
Abdeckung  Klebebänder  an.  Dabei  handelt  es  sich 
um  Materialbänder,  die  einseitig  selbstklebend  aus- 
gelegt  sind.  In  jedem  Fall  besitzen  diese  Klebebän- 
der  Klebeschichten  1,  die  beim  Abnehmen  der 
Bänder  teilweise  auf  den  Schweißflächen  verblei- 
ben  würden.  Die  Klebeschichten  sind  für  den 
Schweißvorgang  äußerst  hinderlich.  Insofern  schei- 
den  Klebebänder  an  sich  aus.  Nach  der  Erfindung 
wird  gleichwohl  an  Klebebändern  festgehalten. 
Nach  der  Erfindung  erfolgt  eine  Warmklebung  ohne 
Klebemittel.  Die  erfindungsgemäße  Warmklebung 
sieht  eine  geringfügige  Erwärmung  der  Berüh- 
rungsfläche  des  Abdeckungsbandes  und  der  zuge- 
hörenden  Schweißfläche  der  Abdichtungsbahn  so- 
wie  eine  Anpassung  des  Abdeckungsstreifens  bzw. 

öcnuizsireiTens  vur.  uauuiwi  royi  oî m 
Abdeckungs-  und  Schutzstreifen  schließend  auf  die 
Schweißfläche  der  Abdichtungsbahn  und  haftet 
dort.  Die  Haftung  kann  durch  Wahl  der  Erwärmung 
und  des  Anpressdruckes  so  eingestellt  werden,  daß 
einerseits  ein  selbsttätiges  Ablösen  ausgeschlos- 
sen  ist  und  andererseits  jedoch  ein  relativ  geringer 
Ablösewiderstand  gegeben  ist,  der  das  Ablösen 
vor  dem  Schweißen  erleichtert  und  ausschließt,  daß 

)  störende  Partikel  auf  der  Schweißfläche  haften  blei- 
ben. 

In  weiterer  Ausbildung  nach  der  Erfindung  sind 
für  Abdichtungsbahnen  aus  ECB 
(ethylencopolymerhaltige  Bitumenmischung)  und 

5  PE  (Polyethylen)  Abdeckungs-  und  Schutzstreifen 
aus  EVA-  (Ethylenvenylacetat)  Folien  vorgesehen. 
Die  erfindungsgemäßen  Abdeckungs-  und  Schutz- 
streifen  werden  auf  eine  Temperatur  von  50  bis 
120  °C  erwärmt  und  bei  Anpressrollendurchmes- 

o  sern  von  50  bis  200  mm  mit  3  bis  8  kg/cm  Linien- 
druck  angedrückt. 

Für  die  Abdeckungs-  und  Schutzstreifen  reicht 
üblicherweise  eine  Dicke  von  20  bis  120  u  (0,02 
bis  0,12  mm)  und  eine  Breite  von  80  bis  150  mm 

5  aus. 
In  der  Zeichnung  ist  ein  Ausführungsbeispiel 

der  Erfindung  dargestellt. 
Mit  1  ist  eine  Abdichtungsbahn  aus  HDPE  be- 

zeichnet.  Die  Abdichtungsbahn  hat  eine  Dicke  von 
io  3  mm.  Am  Rand  der  Abdichtungsbahn  1  wird  eine 

Folie  2  von  100  mm  Breite  und  60  Dicke  geklebt. 
Der  Klebung  geht  eine  Erwärmung  der  Berüh- 
rungsflächen  voraus.  Die  Erwärmung  erfolgt  über 
eine  Heißluftdüse  3.  Die  Heißluft  wird  mit  einer 

)5  Temperatur  von  100  °  C  sowohl  gegen  die  Abdich- 
tungsbahn  als  auch  gegen  die  Folie  2  gelenkt. 

Nach  der  Erwärmung  wird  die  Folie  2  von  einer 
Andruckrolle  4,  welche  einen  Durchmesser  von  100 
mm  besitzt,  mit  einem  Liniendruck  von  5  kg/cm 

40  Folienbreite  gegen  die  Abdichtungsbahn  1  ge- 
drückt.  Dadurch  haftet  die  Folie  2  am  Rand  der 
Abdichtungsbahn. 

Die  Folie  2  wird  von  einer  Vorwärtsrolle  5  ge- 
zogen. 
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Ansprüche 

1.  Kunststoffabdichtungsbahnen,  insbesondere 
so  für  Deponiebasisabdichtungen,  die  überlappend 

verlegt  und  an  den  Rändern  miteinander  ver- 
schweißt  werden,  gekennzeichnet  durch  Schutz- 
streifen  (2)  auf  den  Schweißflächen,  die  warm  und 
ohne  Klebemittel  geklebt  sind. 

2.  Kunststoffabdichtungsbahnen  nach  Anspruch 



3  EP  0  395  836  A1  4 

I,  gekennzeichnet  durch  EVA-Folien  für  Abdich- 
ungsbahnen  aus  ECB  und  PE,  wobei  die  Erwär- 
nungstemperatur  50  bis  120  °C  und  der  Anpress- 
Iruck  in  Form  eines  Liniendruckes  bei  einem 
Durchmesser  von  50  bis  200  mm  der  Anpressrolle  5 
4)  3  bis  8  kg/cm  beträgt. 

3.  Kunststoffabdichtungsbahnen  nach  Anspruch 
I  und  2,  gekennzeichnet  durch  Folienbreiten  von 
30  bis  150  mm  und  Foliendicken  von  20  bis  120  u. 
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